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© Schaumstofformkorper, Verfahren zu seiner Hersteliung sowie Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

© Ein Schaumstofformkorper (2), insbesondere in Gestalt 
einer Schaumstoffplatte, a us vorexpandiertem komigem 
Schaumstoffmaterial kennzeichnet sich dadurch, da£ er 
einen Kern (4) aus ruckgewonnenem gebrauchtem Schaum- 
stoffmaterial aufweist, der allseitig von einem Mantel (6) aus 
frischem, ggf. auch unterschiedlichem Schaumstoffmaterial 
umschlossen ist. Ein Verfahren zur Hersteliung eines solchen 
Schaumstofformkorpers (2) sieht vor, dafc zunachst der Kern 
(4) fur sich in ansonsten ublicher Weise aus in einen 
Formhohlraum (12) eingebrachtem ruckgewonnenem. zer- 
kleinertem Schaumstoffmaterial erzeugt wird, daS darauf 
der Formhohlraum entsprechend der Kontur des Mantels (6) 
erweitert wird, wShrend der Kern (4) in einer zentralen f0—+» 
Position in bezug auf den erweiterten Formhohlraum gehal- 
ten wird. daB der erweiterte Formhohlraum mit frischem 
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vorgeschaumtem granutarem Schaumstoffroh mate rial ge- 
fullt wird und daS dieses letztere darauf hin in Oblicher Weise 
zum Abbinden gebracht wird, worauf der fertige Schaum- 
stofformkorper (2) entformt wird. Eine Vorrichtung (10) zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens kann neben zwei einander 
gegenuberliegenden, gegenlaufig verfahrbaren Formwanden 
(14, 16) an deren Peripherie weitere, schieberartig aus- und 
einfahrbare Formwande (18, 20) mit einer Dicke entspre- 
chend der dortigen Wandstarke des Mantels (6) sowie aus 
den erstgenannten Formwanden (14, 16) ausfahrbare, in den 
zunachst geformten Kern (4) eindringende strftformige Hal- 
teglieder (66) und ... 


Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung Rg. 3 e inen ebensolchen Querschnitt durch die glei- 

-.. ___ , . . ohe Vorrichtung bei erweitertem Formhohlraum zur 

Die Erfindung betnff t einen SchaunstofformkSrper, Aufnahme frischen Schaumstoffrohmaterials, 
insbesondere in Gestalt einer Schaumstoffplatte, aus Fig. 4 einen ebensolchen Querschnitt durch die Vor- 
yorexpandiertem, kormgem Schaumstoffmateriai, ein 5 richtung nach Befifflen mit dem frischen Schaumstoff- 
Verfahren zu 1 seiner HersteUung sowie eine Vorrichtung rohmaterial fur die HersteUung des den Kern des Form- 
zur Durchfuhrung dieses Verfahrens mit einem durch korpers umschlieBenden Mantels aus diesem Material 
erne Mehrzahl beweghcher Formwande begrenzten und 

Formhohlraum. Fig. 5 einen vergroBerten, etwas schematisierten 

SchaumstofformkOrper aus vorexpandiertem korni- 10 Langsschnitt durch eine Poationiereinheit mit einem 
gem Material, wie z.B. vorgeschaumtem, vorexpandier- stiftffirmigen Halteglied und einem damit koaxialen Po- 
tent Polystyrol, werden fibhcherweise so hergestellt. daB sitioniergUed der Vorrichtung nach den Fie. 2 bis 4 
das vorexpandierte Material als granulares Rohmaterial Der in Fig. 1 dargestellte Schaumstofformkdrper 2, 
- gewOhnhch durch Emblasen - in einen Formhohl- eine IsoUerplatte, weist einen flachen, quaderformigen 
raum emgebracht, dann darin zwecks Zusammenbak- is Kern 4 aus rttckgewonnenem Schaumstoffmateriai so- 
kens nut Wasserdampf beaufschlagt, dann im wesentii- wie einen diesen allseitig und vollkommen umschlieBen- 
SSS* a uv Pp^ande hindurch mit Wasser ge- den Mantel 6 aus frischem granularem Schaumstoffroh- 
SSf Jm SC x£ ! i S fe W Formk6r P er . aus dem material auf, der die AuBenkontur des Schaumstofform- 
daraufhin geoffneten Formhohlraum mechanisch oder kdrpers 2 bestimmt So sind in dem Mantel 6 in dem 
pneumatisch ausgestoBen wird. Daneben hat man als 20 gezeigtenBeispielangegenflberUegendenRandernmit- 
Ausgangsmatenal auch bereits rttckgewonnenes ent- einander korrespondierende Stufenfalze 8 ausgebUdet, 
sprechendes Schaumstoffmatenal nach mechanischer die es ermogUchen, eine Mehrzahl solcher Platten bfin- 
£^ u ™3± RohmateriaI ffl F eine ebensolche dig, jedoch einander Oberlappend anemanderzu^nlie- 
m r ™korpererzeugung emgesetzt Dies hat Ben, wie dies bei Isolierplatten in der Bauindustrie ge- 
jedoch den Nachted, daB esnurschwerHch als sauberes, 25 brauchUchist s« 
vor allem auch seiner chemischen Beschaffenheit nach Die in den Fig. 2 bis 4 - allerdings nur in ihren erfin- 
einheithches Material gewonnen werden kann. Dement- dungsrelevanten Teilen - dargestellte Vorrichtung 10 
Z^±T?rl d ™^ h ?r teat ?? F ^^™- enthah einen Formhohlraum 12, deTzuSn jeden- 
1, h " U0h fu f ^ SOlC ux V* f^chem Rohmate- falls, von einer Mehrzahl zuemanderbewegEcherForm- 

S IS b e Zl b Lf ¥ f a " A " ehnun S "to" 30 winde 14. 16, 18 und 20 begrenzt wird. Genauer gesagt 
^"• W ?" e - ab Isolauonsmatenal zu Bauzwecken. sind die beiden Hauptformwande 14 und 16 aufeuwnder 
ohne Nachted VemendungrindenkOnnten. zu und voneinander weg beweglich, wie dies bei 

Hier soU die Erfindung Abhilfe schaffen. Ihr liegt die Schaumstofformen, wenngleich nuV zum Offnen und 
^fiS!L« g T , ^ rt ff ewonnen . es Krkleinertes SchlieBen des Formhohlraumes, ObKch ist, wfthrend die 
Schaumstoffmatenal zu Schaumstofformkorpern, ins- 35 seitlichen Formwande 18 und 20 schieberartig ausgebil- 
5SS V P atte 2' verarbe . ,ten * u J konnen ' die det und beweglich sind, urn in den Formhohlraum 12 

hSSSL'f ? ? uahtatlver smd a i entsprechende eingefahren bzw. aus diesem zuriickgezogen werden zu 
* rttck S ewonnenem Schaumstoffma- k&nnen. Die Bewegung erfolgt jeweils in an sich be- 
terialhergesteUte. kannter Weise fiber Ffihrungsstangen 22 bzw 24 26 

^.T'Si 6 ™fgabe 1st durch das Kennzeichnungsmerk- 40 durch Arbeitszylinder 28 bzw. 30, 32, wie dies' in 'der 
mal des Anspruchs 1 geldst. Die Ansprflche 4 und 7 betreffenden Technikfiblich ist 
SSH "Si " erst * ,Iun 8 des betreffenden Schaum- Die so weit beschriebene Form 34 ist - unabhangig 
£1 T£nI^ ndMS i ee,gI ^ Verfahren bzw. von der Beweglichkeit der Formwand 14 - entlang der 
eine far die Durchfahrung dieses Verfahrens besonde- strichpunktierten Linie 24 in wiederum fiblicher Weise 
res geeign ete Vornchtung an, wahrend die jeweiligen 45 teilbar, urn den Formhohlraum 12 zu 6ffnen und den 
Unteranspruche vorteilhafte AusgestaltungsmSgUch- darinhergestelltenfertigenSchaumstofformk6rper2zu 
m^? dieser Gegensttade bezeichnen. entnehmen, d h. ausstoBen zu kOnnen. Darflberhinaus 

Mit der beansprachten Erfindung geungt es unter ist jeder der beiden Formteile 38 und 40 von einem 
Mitverwendung verhaitoismaB.g geringer Mengen fri- Kasten 42 bzw. 44 umschlossen, der eine Dampf- und 
schen Schaumstoffrohmaterials, aus rOckgewonnenem 50 Kuhlkammer 46 bzw. 48 bildet Aus den Dampf- und 
Schaumstoffmatenal optisch einwandfreie wie auch ffir Kuhlkammern 46 und 48 ist der Formhohlraum 12 in 
viele Zwecke, fflr die em entsprechender allein aus ruck- wiederum fiblicher Weise, etwa durch in den Forrawan- 
gewonnenem Schaumstoffmateriai erzeugter Schaum- den 14 und 16 vorgesehene SchlitzdOsen (nicht gezeieti. 
stofformkSrper, etwa wegen semer geringen Bindung, mit Dampf und ggf. Luft beaufschlagbar. Im Inneren der 
quahtativ unzureichend ware, befriedigende Schaum- ss Dampf- und Kuhlkammern 46 und « befmden sich 
stofforrnkarperzu schaffen. Sprfihrohre 50, aus denen KQhlwasser auf die jeweUige 

Nachfolgend werden vorteilhafte Ausfflhrungsbei- Formwand 14 bzw. 16 aufsprfihbar ist Das Schaumstoff- 
spiele anhand der Figuren genauer beschrieben. Dabei material wird dem Formhohlraum 12 in wiederum flbli- 
ze S . . _ . . . . . cher Weise durch einen oder mehrere vorzugsweise in 

Hg. 1 einen Querschnitt durch emen entsprechenden eo der Formwand 16 vorgesehene Injektoren zugeffihrt 
S™ a «mstofformkorper m Gestalt einer an einander ge- (nicht gezeigt). - So weit ist die vorausgehend be- 
SSSu S h f ge f n ? en R f and . ern ™t«BMider korrespondie- schriebene Vorrichtung mit Ausnahme der beweglichen 
rende Stufenfalze aufweisenden IsoUerplatte, Formwande 14, 18 und 20 herkdmmUch. - 

Fig. 2 emen etwas schematischen Querschnitt durch Indessen setzt sich der Formhohlraum 12 nun aber 
eine Vornchtung zur Erzeugung eines solchen Schaum- ss aufierhalb der Formwande 18 und 20 in Gestalt von 
stofformkdrpers ; unter Anwendung des beanspruchten Taschen 52 und 54 fort, die durch die schieberartigen 
Verfahrens bei der HersteUung des betreffenden Ker- Formwande 18 und 20 abzudecken (wie in See" 
nes aus rfickgewonnenem Schaumstoffmateriai, zeigt) oder aber freizulegen sind (Kg. 3). Darflberhinaus 
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vermag auch der von den zurQckgezogenen Formwan- 
den 18 und 20 freigelegte Raum, den Formhohlraum 12 
zu erweitern (Fig. 3). Lage und Breite der Taschen 52 
und 54 kdnnen, wie gezeigt, durcfa Einsatzstucke 56 bzw. 
58 bestimmt werden. 

Als zusatziiche Eiemente sind in bzw. an den Form- 
wftnden 14 und 16 nun auch noch Positioniereinheiten 
60 bzw, 62 mit jeweils einem tellerf6rmigen Positionier- 
glied 64 und einem damit koaxialen, stif tformigen Halte- 


bildet eine flache, sacklochartige Erweiterung der Boh- 
rung 72 auf der Seite des Formhohlraumes 12, urn das 
Positionierglied 84 bOndig mit der betreffenden innen- 
seitigen Wandoberfiache 74 aufzunehmen. 

Der Antrieb des Positioniergliedes 64 und des Halte- 
gliedes 66 erfolgt Qber Arbeitszylinder 76 bzw. 78, die 
hier zusammenMngend gezeigt und jedenfalls inner- 
halb der Kammer 48 an die Fonnwand 16 angeflanscht 
sind. Beide Zylinder sind doppeltwirkend Der Schaft 70 


glied 66 angeordnet, wie dies in Fig. 5 genauer darge- i 0 bildet die Kolbenstange des Zylinders 76, wihrend das 


stellt ist und spater noch weitergehend beschrieben 
wird 

Die so weit beschriebene Vorrichtung und die Funk- 
tion der betreffenden Teile soil nun anhand des damit 
auszuftthrenden Verfahrens unter Bezugnahme auf die 
Fig. 2 bis 4 erl&utert werden: 

Nach Fig. 2 nehmen die Formwande 14—20 ihre fOr 
die Erzeugung des Kernes 4 des in Fig. 1 gezeigten 
Schaumstofformkdrpers 2 bestimmte Stellung ein. D.h. 


stiftformige Halteglied 66 die Kolbenstange des Zylin- 
ders 78 bildet und zu diesem Zweck durch die ruckwarti- 
ge Stirnwand 80 des Zylinders 76 abgedichtet hindurch- 
gefuhrtist 

15 Beide Zylinder, 76 und 78, sind in einstellbarer Weise 
getrennt steuerbar derart, daB das Halteglied 86 bei der 
Erweiterung des Formhohlraumes 12 gem&B Fig. 3 zu- 
sammen mit dem Positionierglied 64 ausf&hrt, das letzte- 
re jedoch, wie vorausgehend bereits beschrieben, noch 


der Formhohlraum 12 ist durch die Formwande 14—20 20 vor dem Halteglied 66 zuruckkehrt, nachdem es seine 


geschlossen. In diesem Zustand wird der Formhohlraum 
12 mit zerkieinertem ruckgewonnenem Schaumstoff- 
material, wie z. B. geschaumtem Polystyrol, gefullt, so- 
dann aus den Kammern 46 und 48 durch die Formw&nde 
14 und 16 hindurch bedampft und schlieBlich erforderli- 25 
chenfalls auch noch gekuhlt, urn ihm eine hinreichende 
Festigkeit zu erteilen, so daB er selbsttragend ist 

Danach wird der Formhohlraum 12 durch Zuruck- 
nehmen der Formwande 14, 18 und 20 gemSB Fig. 3 
erweitert, wShrend der vorausgehend gebildete Kern 4 30 
durch die Positioniereinheiten 60 und 62 in die in Fig. 3 
gezeigte zentrale Lage gebracht und darin festgehalten 
wird Genauer gesagt: Wahrend der Kern 4 durch die 
stiftformigen Halteglieder 66 gleichsam in der Schwebe 

gehalten wird wird er in bezug auf die Formwande 14 35 Ldcher entstehen zu lassen. 

und 16 durch die tellerartigen Positionierglieder 64 seit- Gewunschtenfalls kann der Formhohlraum 12 nach 
lich positioniert Darauf werden die Positionierglieder dem Befiillen oder auch noch wahrend des anschlieBen- 
64 in entsprechende Aussparungen 68 der Formwande den Abbindevorganges durch gegenseitige Annaherung 
(Fig. 5) zuriickgezogen. der Formwande 14 und 16 wieder verkleinert werden, 

In dem zuletzt geschilderten Zustand wird nun der 40 um auf diese Weise ein dichteres Produkt und ggf. auch 
Formhohlraum 12 gemaB Fig. 4 mit frischem granula- eine bessere Anbindung des Mantels 6 an den Kern 4 zu 
rem Schaumstoffrohmaterial gefullt, soweit der Kern 4 erreichen. Eine ebensolche Verkleinerung des Form- 
dafQr Raum laBt Daraufhin werden auch die Halteglie- hohlraumes kann auch bereits bei der Herstellung des 
der 66 zuriickgezogen. Nun wird der Formhohlraum 12 Kernes nach dem Befullen mit dem betreffenden riick- 
wiederum aus den Kammern 46 und 48 bedampft, wo- 45 gewonnenen Schaumstoffmaterial erfolgen, um dem 


Positionierfunktion erfullt hat Dazu noch ist der Hub 
des Haltegliedes 66 so bemessen, daB es auch bei ausge- 
fahrenem Positionierglied 64 noch Qber dieses hervor- 
tritt, um sich in den Kern 4 hineinzubohren. Auf diese 
Weise wird der Kern 4 nach dem ZurQckziehen der 
Formwande 18 und 20 auf seiner ursprunglichen Hdhe 
gehalten, wahrend seine seitliche Position in bezug auf 
die Formwande 14 und 16 durch die Positionierglieder 
64 bestimmt wird 

Nach dem Befullen des Formhohlraumes 12 mit dem 
frischen Schaumstoffrohmaterial ttbernimmt dieses die 
Funktion der Halteglieder 66, so daB daraufhin auch 
diese in ihre Ausgangsstellung zurQckfahren kdnnen, 
um in dem Mantel 6 des Schaumstofformkdrpers keine 


durch das zuletzt eingebrachte granulare Schaumstoff- 
rohmaterial zusammenbackt und dabei auch mit dem 
Kern 4 eine Bindung eingeht Ggf. wird in diesem Stadi- 
um die Bindung des Kernes 4 selbst auch erst abge- 
schlossen. 

Nun erfolgt in wiederum tiblicher Weise die Kuhlung 
des so weit fertiggestellten Schaumstofformkdrpers 2 
durch wiederum auf die Formwande 14 und 16 aufge- 
sprfihtes Wasser, wonach der Formhohlraum 12 gedff- 
net und der Schaumstof formkdrper 2 ausgestoBen wird 

Dieses AusstoBen kann entweder mittels Luft erfol- 
gen, welche aus den Kammern 46 und 48 durch die 
Formwande 14 und 16 hindurch in den Formhohlraum 
12 eingeblasen wird oder aber auch mittels der an den 


Kern von vorneherein eine grdBere Dichte und Festig- 
keit zu vermitteln. 

Es versteht sich, daB auBer geschaumtem Polystyrol, 
wie es etwa unter der Handelsbezeichnung "Styropor" 
50 auf dem Markt ist, auch noch andere Schaumstof fe aus 
vorexpandiertem kdrnigem Schaumstoffmaterial fur die 
Erfindung in Betracht kommen, vor allem geschaumte 
Polyolefine wie z. B. geschaumtes Polyethylen und ge- 
schaumtes Polypropylen. Dazu noch kann vor allem der 
55 Kern 4 aus einer gewissen Mischung solcher Materia- 
lien bestehen, wie sie bei ruckgewonnenem Schaumstoff 
haufig unvermeidlich sind SchlieBlich kdnnen auch 
Kern 4 und Mantel 6 aus grundsatzlich unterschiedli- 
chen Materialien bestehea Soweit diese bei den hier in 


Formwanden 14 und 18 vorgesehenen Positionierglie- 60 Betracht stehenden Herstellungsverfahren keine che 


der 64, die damit eine doppelte Funktion erfullen kdn 
nen. 

Wie Fig. 5 erkennen laBt, befindet sich das jeweilige 
Positionierglied 64 an einem hohlen Schaft 70, in dem 
das zugehdrige stiftfdrmige Halteglied 68 langsbeweg- 65 
lich gefflhrt und der selbst in einer Bohrung 72 der be- 
treffenden Formwand hier 16, iangsbeweglich gefuhrt 
ist Die vorausgehend bereits erwahnte Aussparung 68 


mischphysikalische Bindung einzugehen vermdgen, 
kann eine solche gewunschtenfalls auch durch eine ver- 
zahungsbildende Formgebung des Kernes 4 erzielt wer- 
den. 

Patentanspruche 
1. Schaumstofformkdrper, insbesondere -platte, (2) 
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aus vorexpandiertem granularem Schaumstoffma- 
terial, dadurch gekennzeichnet, daB sie einen 
Kern (4) aus rfickgewonnenem gebrauchtem 
Schaumstoffmaterial aufweist, der allseitig von ei- 
nem Mantel (6) aus frischem, ggf. auch unterschied- 5 
lichem Schaumstoffmaterial umschlossen ist 

2. SchaumstofformkCrper (2) nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB Kern (4) und/oder Man- 
tel (6) zumindest im wesentlichen aus geschaumtem 
Polystyrol oder gesch&umten Polyolefinen, wie z. B. 10 
Polyethylen oder Poiypropyien, bestehen. 

3. Schaumstofformk6rper(2) nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB Kern (4) und Man- 
tel (6) mi t einand er verzahnt sind 

4. Verfahren zur Herstellung eines Schaumstoff- 15 
ormkdrpers (2) nach einem der vorhergehenden 
Ansprllche, dadurch gekennzeichnet, daB zun&chst 
der Kern (4) ffir sich aus in einen Formhohlraum 
(12) eingebrachtem, rfickgewonnenem, zerkleiner- 
tem Schaumstoffmaterial in ansonsten fiblicher 20 
Weise erzeugt wird, daB darauf der Formhohlraum 
(12) entsprechend der Kontur des Mantels (6) er- 
weitert wird, wfchrend der Kern (4) in einer zentra- 
len Position in bezug auf den erweiterten Form- 
hohlraum gehalten wird, daB der erweiterte Form- 25 
hohlraum mit frischem vorgesch&umtem granula- 
rem Schaumstoffrohmaterial geffiUt wird und daB 
dieses letztere daraufhin in ttblicher Weise zum Ab- 
binden gebracht wird, worauf der fertige Schaum- 
stof formkorper (2) entformt wird. 30 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- - 
zeichnet, daB das rtickgewonnene Schaumstoffma- 
terial zunfichst, bei der Herstellung des Kernes (4), 
nur unvollkommen und mit dem Abbinden des den 
Mantel (6) bildenden Schaumstoffrohmaterials erst 35 
vollkommen zum Abbinden gebracht wird 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Formhohlraum (12) vor oder 
w&hrend des Abbindens des den Kern (4) und/oder 
Mantel (6) bildenden Schaumstoff materials verklei- 40 
nert wird 

7. Vorrichtung (10) zur DurchfQhrung des Verfah- 
rens nach einem der AnsprQche 4 bis 6, mit einem 
durch eine Mehrzahl beweglicher FormwSLnde (14, 
16, 18, 20) begrenzten Formhohlraum (12), dadurch 45 
gekennzeichnet, daB neben zwei einander gegen- 
Oberliegenden, gegenl&ufig verfahrbaren Form- 
wfinden (14, 16) an deren Peripherie weitere, schie- 
berartig aus- und einfahrbare Formwande (18> 20) 
vorgesehen sind 50 

8. Vorrichtung (10) nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die schieberartig aus- und ein- 
fahrbaren FormwSnde (18, 20) eine Dicke entspre- 
chend der dortigen Wandstfirke des Mantels (6) des 
herzustellenden Schaumstofformkorpers (2) besit- 55 
zen. 

9. Vorrichtung (10) nach Anspruch 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie zum Festhalten des 
Kernes (4) in den Formhohlraum (12) einfahrbare 
stiftfdrmige Halteglieder (66) aufweist 60 

10. Vorrichtung (10) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zus&tzlich zu den Haltegliedern 
(66) in den Formhohlraum (12) einfahrbare tellerar- 
tige Positionierglieder (64) vorgesehen sind. 

11. Vorrichtung (10) nach Anspruch 10, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB zumindest einzelne der Posi- 
tionierglieder (64) Halteglieder (66) umgeben. 

12. Vorrichtung (10) nach Anspruch 11, dadurch 


gekennzeichnet, daB die betreffenden Halteglieder 
(66) und Positionierglieder (64) durch koaxiale hin- 
tereinanderliegende Arbeitszyiinder (78, 76) ver- 
f ahrbar sind 

13. Vorrichtung (10) nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegungen der 
Halteglieder (66) und Positionierglieder (64) derart 
gesteuert sind, daB die Halteglieder in den herge- 
stellten Kern (4) eindringen, wShrend sich die Posi- 
tionierglieder an den Kern anlegen, daB daraufhin, 
noch vor dem Befallen des erweiterten Formhohl- 
raumes (12) mit frischem Schaumstoffrohmaterial, 
die Positionierglieder in ihre Ausgangsstellung in 
bezug auf die betreffende Formwand (14, 16) zu- 
rOckkehren und daB nach erfolgter Befflllung, noch 
vor dem Abbinden des frischen Schaumstoffrohma- 
terials, auch die Halteglieder in ihre Ausgangsstel- 
lung zuriickkehren. 
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